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ABSTRACT 
 
This thesis deals with the quality of plywood edge sealing at Koskisen Ltd, 
Järvelä Unit. The aim was to update and correct mistakes in the work 
guidelines for the operators. Some of the work assignments have been 
ignored by operators, because of insufficient guidelines.  
Koskisen Ltd, is a Finnish company whose main products are plywood, 
chipboard, houses, birch timber products and sawn timber. 
The theoretical part of the thesis deals with the basics of plywood edge 
sealing. The purpose of the theory is to examine the machines and 
working stages that affect edge sealing. 
The practical part started with analysing the mistakes and shortcomings of 
the guidelines. It included updating the guidelines, for example cleaning 
instructions for maintenance breaks. These updated guidelines will be 
presented to operators they will be trained to follow them.  
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1 JOHDANTO 
Opinnäytetyö käsittelee teoriaa ja toimenpiteitä vanerin reunamaalauksen 
laadun parantamiseksi. Työn tarkoituksena on päivittää puutteelliset 
työohjeet ja epäkohdat. Työn jälkeen nämä käydään operaattoreiden 
kanssa läpi.  
Reunamaalauksen laatuun vaikuttavat useat eri tekijät: edellinen työvaihe 
on erityisessä asemassa ja myös laitteiden huolto ja siivous vaikuttavat 
työn suorittamiseen.  
Opinnäytetyö alkaa teoriaosuudella, jossa esitellään Koskisen Oy:n 
käyttämiä eri maalien valmistajia. Myös laitteiden valmistajista on kerrottu. 
Kokeellisessa osuudessa on päivitetty työohjeet ja poistettu epäkohtia. 
Lopuksi työ käydään läpi operaattoreiden kanssa ja tarvittaessa 
opastetaan.  
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2 KOSKISEN OY 
Koskisen Oy on yli satavuotias kotimainen puualan perheyritys. Koskisen 
Oy:n vahvuudet ovat vaneri-, lastulevy-, koivutuote-, saha- ja 
taloteollisuusuudessa. Koskisen Oy:n toimipisteet ovat Järvelässä, 
Vierumäellä, Hirvensalmella ja Luoteis-Venäjän Sheksnassa. Yritys 
työllistää noin 1000 henkilöä, joista ulkomailla työskenteleviä on hieman yli 
sata. Koskisen Oy:llä on myyntiedustus 11:ssä eri maassa. Koko 
konsernin liikevaihto vuonna 2016 oli noin 264 miljoonaa euroa, josta 
viennin osuus oli yli 50 prosenttia. Viennin tärkein alue on Euroopan 
talousalue. (Koskisen Oy 2017.)  
Koskisen Oy minimoi ympäristölle aiheutetun kuormituksen. Yritys on 
panostanut myös kestävän metsänhoidon periaatteisiin sekä 
ympäristöystävällisten tuotteiden ja palveluiden kehittämiseen. (Koskisen 
2017.) 
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3 PINTAKÄSITTELY-AINEIDEN TOIMITTAJAT 
Koskisen Oy:n pinnoitustehtaalla käytettäviä maaleja tilataan kahdelta eri 
toimittajalta. Teknos toimittaa säänkestäviä reunamaaleja ja Sherwin-
Williams sisäkäyttöön tarkoitettuja reunamaaleja. Maalit tulevat valmiiksi 
sekoitettuna, joten maalin viskositeetista ei tarvitse murehtia.  
3.1 Teknos 
Yritys sai alkunsa vuonna 1948 nimellä Teknos-Tehtaat Oy. Maalin 
tekemistä varten Tuomarilasta vuokrattiin kanala, jossa maalia aloitettiin 
valmistamaan. Teknoksen ensimmäinen tuote oli Tuomo-kaseiiniväri, joka 
sai nimensä Tuomarilasta. Seuraavana vuonna kehitettii Ferrex-
korroosiomaali, joka on tunnettu myös ulkomailla. Teknoksen alku on 
otettu huomioon mm. yrityksen logssa. Siinä kuvattu pensseli on kukon 
muotoinen. (Teknos 2017d.) 
 
KUVA 1. Teknoksen logo. (Teknos 2017.) 
Teknos maailmalla 
Teknos on kotimainen yritys, jonka pääkonttori on rakennettu Helsinkiin. 
Tuotanto on kahdeksassa eri maassa: Suomessa, Tanskassa, Saksassa, 
Ruotsissa, Hollannissa, Puolassa, Kiinassa ja Venäjällä. Myyntiyhtiöitä on 
18 maassa. Yhtiö on erityisen vahva teollisuusmarkkinoilla. (Teknos 
2017c.) 
Laatu ja ympäristö 
Tuotteiden ja toiminnan jatkuva kehittäminen on Teknokselle tärkeä asia. 
Yritys kehittää tietämystä ja osaamista kaikilla toiminnan osa-alueilla. 
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Teknos huomioi tuotekehityksessä raaka-aineiden ja 
valmistusmenetelmien ympäristövaikutukset ja suuntaa tulevaisuudessa 
ekologisiin ratkaisuihin. Tavoitteena on minimoida tuotannon 
ympäristövaikutukset käyttämällä parasta saatavilla olevaa teknologiaa ja 
vähentää jätemääriä kierrättämällä ja toimittamalla jätteet hyöty- ja 
uusiokäyttöön. Työturvallisuusuutta ja työntekijöiden hyvinvointia sekä 
osaamista pidetään yrityksessä yllä kehittämällä menetelmiä ja laitteita. 
Teknoksen toiminta on julkista ja avointa. Teknos tiedottaa kattavasti 
laatu-, ympäristö- ja turvallisuusasioista työntekijöille ja kiinnostuneille 
tahoille. (Teknos 2017b.) 
Teknos JRM 
Koskisen Oy:n reunamaalauksessa käytettyä Teknoksen JRM reunamaali 
omaa todella alhaisen vedenläpäisevyyden. Teknos JRM on 
vesiohenteinen akrylaattimaali, jota käytetään filmipinnoitetun vanerin ja 
lastulevyn reunamaalina sekä päätypuiden suoja-aineena. Maalin 
säänkestävyys on hyvä. Pinnan tulee olla puhdas ja kuiva, ja kosteuden 
täytyy olla alle 20 %. Ilman suhteellisen kosteuden pitää olla alle 80 %. 
Maalin levitystapana käytetään korkeapaineruiskua, ja ennen käyttöä 
maali on sekoitettava huolellisesti. Kiiltoaste on puolihimmeä. Ohenteena 
ja välineiden pesussa käytetään vettä. Maalin teoriittinen riittoisuus on 8 
m²/l. (Teknos 2017a.) 
3.2 Sherwin-Williams 
Sherwin-Williams on perustettu vuonna 1866. Yrityksellä on johtava 
asema pintakäsittelyaineiden valmistuksessa, kehittämisessä, jakelussa ja 
myynnissä. Yhtiöllä on lähes 38 000 työntekijää kuudella eri mantereella 
ympäri maailman. Yhtiö on lupautunut tarjoamaan nopeasti reagoivaa ja 
joustavaa tukea etänä sekä paikan päällä. (Sherwin-Williams 2017.) 
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KUVA 2. Yhtiön logo. (Sherwin-Williams 2017.) 
Sherwin-Williamsin pääkonttori sijaitsee Clevelandissa, Yhdysvaltojen 
Ohion osavaltiossa. Yhtiön tuotteita ja tuotemerkkejä myydään yli 4000 
yhtiön omassa myymälässä. Myös maailmanlaajuiset johtavat 
kauppaketjut, itsenäiset maalien jälleenmyyjät, rautakaupat, 
vähittäismyyjät ja suoramyyjät myyvät Sherwin-Williamsin tuotteita. 
(Sherwin-Williams 2017.) 
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4 GRAGO 
Grago on perustettu vuonna 1926 ja on yksi maailman johtavimmista 
nesteenkäsittelyjärjestelmien ja komponenttien toimittaja. Gracon tuotteet 
mittaavat, siirtävät, jakelevat, suihkuttavat ja ruiskuttavat monenlaisia 
nesteitä ja juoksevia aineita, joita käytetään ajoneuvojen voiteluissa sekä 
kaupallisissa ja teollisuuden laitteistoissa. (Graco 2017.) 
 
KUVA 3. Yhtiön logo. (Graco 2017.) 
Yrityksen menestyksen perustana on horjumaton pyrkimys tekniseen 
huippulaatuun, vertaansa vailla olevaan asiakaspalveluun sekä maailman 
luokan valmistukseen. Graco toimittaa laitteita ruiskumaalaukseen, 
suojapinnoittamiseen, voiteluun, liimojen levitykseen, urakoitsijoiden 
paineilmalaitteisiin ja tiivisteaineiden levittämiseen. Gracon 
ympärivuorokautinen panostus nesteiden hallinta- ja ohjausjärjestelmiin 
tuottaa jatkossakin innovatiivisia ratkaisuja monimuotoisille maailman 
markkinoille. Toimimalla läheisessä yhteistyössä jälleenmyyjien kanssa 
Graco pystyy tarjoamaan järjestelmiä, tekniikkaa ja tuoteperheitä, jotka 
asettavat laatustandardit lukuisille nesteenkäsittely ratkaisuille. (Graco 
2017.) 
Merkur-korkeapainepumppu on tarkoitettu huipputehokkaisiin 
pintakäsittely- ja pinnoitussovelluksiin vaarallisissa ja vaarattomissa 
paikoissa vain ammattikäyttöön. Pumpun on mahdollista saada joko 
seinäkiinnityksenä tai pyörätelinekiinnityksenä, jolloin tätä laitetta voi 
siirrellä helposti paikasta toiseen.  
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KUVA 4. Merkur-korkeapainepumpun siirrettävä versio sekä seinäkiinnitys 
Koskisen Oy:llä. 
Korkeapaineruiskutus perustuu ilmattomaan menetelmään, jossa 
maalattava materiaali pumpataan korkeapainepumpulla suurella paineella 
maalausletkuun. Maali johdetaan paineistettuna ainesuuttimelle, joka 
toimii samalla hajotusilmasuuttimena luoden viuhkan, jolla maalataan. 
(Graco 2017.) 
Korkeapaineruiskutuksen etuja ovat suuri kapasiteetti, mahdollisuus 
käyttää korkeaa viskositeettia ja vähäinen ohisumutus. Lisäksi 
kertaruiskutuksella saadaan paksumpi kerros kuin hajotusilmaruiskulla. 
Menetelmän haittoja ovat joittenkin maalien valumisherkkyys, kallis 
hankintahinta ja se, että pistoolin viuhkan muotoa ei voi säätää. 
Hienosäätöä voidaan tehdä säätämällä tuotteen viskositeettia ja 
käyttämällä eri paineita. (Isomäki, Koponen, Nummela & Suomi-Lindberg 
2002, 101.) 
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5 VANERIN REUNAMAALAUS KOSKISELLA 
Vanerin reunamaalauksen tarkoituksena on estää kosteuden pääsy 
vanerin rakenteisiin. Vaneri reunasuojataan yleensä samalla värillä kuin se 
on pinnoitettukin. Koskisen Oy:n pinnoitustehtaalla on kolme eri 
maalaamoa, jossa maalaus tapahtuu. Iso ja pieni maalaamo ovat niin 
sanottuja lattiamaalaamoita, joihin maalattavat niput tuodaan trukilla. 
Linjamaalaamo muodostaa oman linjan Homag-reunasahan ja 
linjalajittelun välissä.  
 
KUVA 5. Linjamaalaamo huoltoseisakin jälkeen (maalaamo yksi). 
Vanerit saapuvat nipuissa maalaamoihin. Isossa maalaamossa maalataan 
enimmäkseen vain tummilla väreillä, kuten ruskealla ja mustalla 
reunamaalilla. Pienessä maalaamossa maalataan pääsääntöisesti 
valkoisella, harmaalla ja läpinäkyvillä reunamaaleilla. Linjamaalaamossa 
maalataan yleensä vain ruskealla maalilla.  
Maalaus tapahtuu käsin korkeapaineruiskun avulla. Operaattori valitsee 
oikean maalin suorittaakseen työn. Ruskea, musta, valkoinen ja harmaa 
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toimitetaan Koskisen Oy:lle 1000 litran säkeissä. Muita maaleja käytetään 
20 litran pöntöistä. Yleisimmät pönttömaalit ovat sininen, tummanharmaa, 
vihreä ja värittömät reunasuojamaalit.  
 
KUVA 6. Maalaamo kaksi eli ”pikku maalaamo”. 
Nippujen saapuessa maalaamoihin niiden täytyy olla suojattu pahvilla tai 
sitten erillisellä suojalevyllä. Pahvien ollessa huonosti aseteltuna 
operaattori joutuu itse suojamaan levyn pinnan maaliroiskeilta. Tämä on 
ylimääräistä työtä maalarille.  
10 
 
KUVA 7. Maalaamo kolme eli ” iso maalaamo”. 
Maalaus aloitetaan ylhäältä alaspäin ruiskuttaen. Operaattorista riippuen 
suunta voi olla vasemmalta oikealle tai toisinpäin. Ohisumutus on 
pidettävä vähäisenä. Asiakkaan halutut sivut maalattuaan operaattori 
tarkastaa työnsä jäljen. Pienet ”laiskat paikat” paikataan seuraavassa 
työvaiheessa eli paketoinnissa.   
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6 REUNAMAALAUKSEEN VAIKUTTAVAT TYÖVAIHEET 
Reunamaalauksen työn suorittamiseen vaikuttaa edellinen työvaihe sekä 
trukkiliikenne. Edellinen työvaihe on yleensä määrämittasahaus tai 
pinnoitustehtaan eri lajittelut. 
Määrämittasahauksessa levyt sahataan asiakkaan haluamaan mittaan. 
Koskisen Oy:llä on neljä erilaista sahauspistettä. Lajittelupisteitä on kolme: 
linjalajittelu, robottilajittelu sekä telapinnoitushallin käsinlajittelu.  
Nipun tasaisuus on oleellinen asia maalauksessa. Nipun ollessa tasainen 
myös maalaaminen onnistuu helpoiten. Edellinen työvaihe on myös 
vastuussa nipun suojauksesta. Jos pahvi tai suojalevy jää vajaaksi, levyn 
pintoihin pääsee maalia. 
Vanerin lajittelu 
Koskisen Oy:n pinnoitustehtaalla valmistuneet vanerilevyt lajitellaan 
kolmessa eri työpisteessä. Joka lajittelupisteellä käytetään ja noudatetaan 
ERP-tuotannonohjausjärjestelmää. Lajittelijat kirjaavat järjestelmään 
tippuneet levyt ja priimalevyt. Tippuneet levyt myydään joko 2-laatuna tai 
pyritään käyttämään hyväksi muissa tilauksissa sahaamalla niistä 
pienempiä levykokoja.  
Robottilajittelu 
Lajittelurobotti hankittiin pinnoitustehtaalle kesällä 2015. Se korvasi toisen 
käsilajittelupisteen. Robotilla pyritään kääntämään isoja ja painavia levyjä. 
Operaattori ohjelmoi robotin hakemaan lajiteltavan levyn nipusta, jonka 
jälkeen se näyttää levyn pintaa lajittelijalle. Laadun selvittyä operaattori 
lajittelee levyn oikeaan pinkkaan. Robotti vaatii vain yhden operaattorin.  
Käsinlajittelu 
Pinnoitustehtaan käsinlajittelussa tarvitaan kahta operaattoria. Levyt 
lajitellaan ja käännetään manuaalisesti. Apuna tähän on kaksi hissiä, jotta 
lajittelu onnistuisi kevyemmin ja olisi täten vähemmän ruumiillista. 
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Robottilajittelu korvasi toisen käsilajittelupisteen, joten käsilajitteluun 
voidaan valikoida pienempiä ja kevyempiä levyjä.  
 
KUVA 8. Käsinlajittelun työpiste.  
Linjalajittelu 
Linjalajittelu muodostaa Homag-reunasahan ja linjamaalaamon kanssa 
kokonaisen linjaston, jossa edellä mainittujen vaiheiden jälkeen vanerilevyt 
lajitellaan automaattisesti toimivalla linjalla. Linjalajittelussa levy 
käännetään kääntäjällä, joten molempien pintojen laadun varmistaminen 
onnistuu yhdellä kerralla. Lajittelu tapahtuu ihmissilmin. Linjalajittelu 
tarvitsee yhden miehen toimiakseen.  
 
KUVA 9. Linjalajittelu. 
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Vanerin MMS 
Vanerin määrämittasahaus vaikuttaa paljon reunamaalauksen laatuun. 
Jos sahalta tuleva nippu ei ole siisti ja suorassa, maalauksen suoritus 
vaikeutuu. Jos nippu ei ole suorassa, maalari joutuu suoristamaan nipun, 
ja tämä aiheuttaa ylimääräistä työtä operaattorille.  
Homag-Reunasahaus 
Homag-saha on pinnoitustehtaan yksi ensimmäisistä sahoista. Sahaus 
tapahtuu siten, että syötetään automaattisesti yksi levy kerrallaan sahaan. 
1-saha sahaa ensin levyn haluttuun pituuteen, ja sen jälkeen se muuttaa 
suuntaa risteysasemalla 2-sahaan, jossa levy sahataan oikeaan 
leveyteen. Homagilla voidaan myös tehdä erilaisia reunatyöstöjä, kuten 
ponttausta, viistettä ja erilaisia uria. Homag tarvitsee vain yhden 
operaattorin toimiakseen.  
 
KUVA 10. Homag-reunasahalla pontin sovittamista. 
Holzma- ja Scheer-paloittelusahat 
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Holzma ja Scheer paloittelu sahat toimivat pitkälti samalla tavalla. Scheeri 
on tarkoitettu alumiinipinnoitetuille levyille. Sahoille tehdään ohjelma, jonka 
mukaan se sahaa levyn oikeisiin mittoihin. Syöttö ja purku näissä sahoissa 
toimii manuaalisesti. Molemman sahat tarvitsevat kaksi operaattoria 
toimiakseen tehokkaasti. Nimensä mukaan näillä sahoilla voidaan sahata 
isostakin levystä useampikin pala.  
Schelling-määrämittasahaus 
Schelling-saha on pinnoitustehtaan pääsaha. Saha on käytössä jatkuvasti. 
Schellingillä voidaan myös sahata eri kokoisia kappaleita samasta levystä. 
Saha pystyy sahaamaan useamman levyn päällekkäin. Sahalla sahataan 
ensin levyt oikeaan pituuteen ja sen jälkeen haluttuun leveyteen. Schelling 
on tietokone-pohjainen saha, joten operaattori oikeastaan vain valvoo 
sahan toimintaa valittuaan oikean sahausohjelman. Schelling tarvitsee 
yhden operaattorin toimiakseen, mutta lisäpari käsia nopeuttaa 
sahaamista silloin kun on pieniä tilauksia. Silloin toinen operaattoreista 
hoitaa ohjelman teon ja toinen hoitaa esimerkiksi pohjien laiton.  
 
 
KUVA 11. Schelling-sahauksen monitori.  
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7 REUNAMAALAUKSEN REKLAMAATIOT 
Maalauksen reklamaatiot ovat kaikki vältettävissä oikeilla tekniikoilla. 
Yleisimmät reklamaatiot ovat maalia levyn pinnalla, vajaa reunasuojaus tai 
sitten väärä reunasuojamaali.  
KUVIO 12. Reunamaalia levyn pinnalla. (Arto Koskinen 2017). 
Kuvassa 12 reunamaalia on mennyt levyn pinnalle. Tämän olisi voinut 
välttää sillä, että maalari olisi suoristanut nipun kumivasaraa käyttäen. 
Toisaalta jos tämä nippu on tullut esimerkiksi Homagilta, niin nipun 
suoristaminen on erittäin työlästä, ellei mahdotonta. Nipun alimmaiset levyt 
ovat todella vaikea nuijia kumivasaralla suoraksi. Sen voisi välttää siten, 
että Homag sahuri varmistaa, että ensimmäiset levyt ovat suorassa 
pinkkarissa. 
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KUVIO 13. Homagilta tullut nippu maalattuna. (Arto Koskinen 2017) 
Kuvasta 13 nähdään, että miten sahurin toiminta vaikuttaa maalarin 
työhön linjamaalaamossa. Alimmainen levy on vaikea maalata ja 
todennäköisesti tulee tippumaan lajittelussa, koska levyn pinnalla on 
paljon maalia ja reunalla ei ole tarpeeksi.  
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KUVIO 14. Maalia levyn pinnalla. (Arto Koskinen 2017) 
Kuvassa 14 esitetään reklamaatiota, minkä olisi voinut välttää siten, että 
maalari huolehtii puhtaista suojapahveista. Tämäkin on maalattu 
linjamaalaamossa, jossa maalari itse laittaa manuaalisesti suojapahvin 
nipun päälle maalauksen ajaksi.  
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KUVIO 15. Harmaata reunamaalia pinnoitteen päällä. (Arto Koskinen 
2017) 
Tämän reklamaation olisi voinut välttää siten, että nippu olisi tullut 
suorassa maalaukseen. Maalarin pitää panostaa erityistä tarkkuutta 
maalaukseen, kun maalataan eri värillä kuin pinnoite on.  
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8 REUNAMAALAUKSEN TYÖOHJEET 
 
Työohjeet 
Jokaisella on vastuu noudattaa työsuojelu- ja ympäristölainsäädäntöä 
sekä Koskisen Oy:n omia ohjeistuksia. Jokaisen on myös ilmoitettava 
välittömästi havaitsemistaan poikkeamista tuotteissa, laitteissa kuin 
työturvallisuuteen liittyvissä asioissa. Työtehtävään sisältyy myös 
työympäristön siistinä pitäminen ja jätteet käsitellään Koskisen Oy:n 
jätteiden käsittelyohjeiden mukaisesti. 
Työturvallisuus 
Perehdy Koskisen Oy:n yleisiin turvallisuusohjeisiin (KK21), jotka löytyvät 
intranetistä. Laitteita saa käyttää vain asianmukaisen koulutuksen saanut 
henkilö. Laitteiden käyttö muutoin kuin ohjeita noudattaen on kielletty. 
Selvitä osastosi varauloskäynnit, palokalusto, ensiaputarvikkeiden sijainnit 
sekä vaara- ja onnettomuustilanteissa tarvittavat hätänumerot. Selvitä 
hätäpysäytinlaitteiden toiminta sekä niiden vaikutusalue. Huolehdi, että 
imukanavat toimivat moitteettomasti. Käynnistettäessä laitteita on 
varmistauduttava, ettei ketään ole toiminta-alueella, varolaitteet on kytketty 
ja suojukset paikoillaan. Turvaportein ja suojaverkoin rajatuille alueille on 
ehdottomasti pääsy kielletty käytön aikana. Huoltotoimenpiteiden aikana 
on kyseessä oleva ohjausjännitejärjestelmä katkaistava ja varustettava 
huoltokyltillä. Lisäksi on käytettävä ko. laitteen turvakytkintä. Havaitessasi 
vian on siitä välittömästi ilmoitettava työnjohdolle, kunnossapidolle sekä 
tarvittaessa seuraavan vuoron työntekijälle. Käytä maalatessasi ihoa 
suojaavaa vaatetusta ja hengityssuojainta. Älä suuntaa maalipistoolia 
kasvoihin tai toista ihmistä kohti. Sumuttimen tukkeutuessa sammuta 
pumppu ja poista paine ennen huoltotoimenpiteitä. Tutustu työpisteessä 
käytössä olevien kemikaalien käyttöturvallisuustiedotteisiin. 
Työtehtävässä käytettävät suojaimet 
- huomiopaita tai huomioliivi, ihoa suojaava vaatetus 
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- turvakengät 
- kuulosuojaimet, pinnoitustehtaan melutaso ylittää 82db(A) 
- suojalasit pakolliset koko tehtaassa 
- suojakäsineet, maaleja käsiteltäessä nitriilikumikäsineet 
- kokonaamari ja suodattimet tai tiiviit suojalasit ja suojamaski (vähintään 
AB-tyypin suodatin + hiukkassuodatin). 
Menetelmät 
Työn aloittaminen: 
- varmistetaan aina Erpistä reunamaalauksen tarpeellisuus ja käytettävä 
väri tai asiakaskohtaiset ohjeet 
- jos työohjeessa epäselvyyttä, varmistetaan maalauksen tarpeellisuus 
työnsuunnittelijalta ja myynniltä 
- suoristetaan nippu tarvittaessa ja suojataan se päältä pahvilla 
- siirretään maalaamaton nippu maalaamoon, yksi nippu kerrallaan, 
maalaamo 1 (Linjamaalaamo) 
- informoidaan trukkikuskia tarvittaessa lattiamaalaamoiden täytössä, 
maalaamot 2 ja 3 (Lattiamaalaamot).             
Työn suoritus: 
- valvotaan ruiskun toimintaa ja varmistetaan maalin riittävyys 
- maalataan peittävä kerros ilman valumia 
- laitetaan pinnoituksen tuotantoilmoituslappu maalatun nipun mukaan 
- värin vaihtuessa huuhdellaan ruisku tarvittaessa vedellä tai käytetään 
toista pumppua minimoidakseen hukka 
 - maalari on suullisesti yhteydessä trukkikuskiin, pinnoittajiin ja sahaajiin. 
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Työn lopettaminen 
- päivän lopussa tarkistetaan ruiskujen toimivuus ja tai huuhdella ruiskut ja 
pumput 
- työn päätyttyä tai tauon ajaksi suljetaan paineilman sulkuventtiili 
- siirretään nippu maalaamosta heti kun reunasuojaus on suoritettu, jotta 
se ei tartu kuljettimeen kiinni, maalaamo 1 
- kirjataan reunasuojattu määrä erppiin. 
Maalaus maalaamossa 1 (Linjamaalaamo) 
- suoristetaan maalattava pinkka 
- varmistetaan että lajittelu puolella on tilaa nipulle 
- laitetaan nipun päälle suojapahvi ja käytetään painoja tarvittaessa 
- käynnistetään poistoilmaimuri 
- avataan pumpun paineilmahana 
- maalataan vanerinippu sivu kerrallaan edeten ylhäältä alaspäin 
- aloitetaan maalaus yläkulmasta vaakasuorin, tasaisin vedoin pitäen 
ruiskua noin 20 cm:n etäisyydellä maalattavasta pinnasta. 
Maalaaminen lattialla, maalaamot 2 ja 3 
- laitetaan nipun päälle suojapahvi. (Tämä pitäisi olla jo maalaamoon 
tullessa) 
- suoristetaan maalattava pinkka 
- avataan pumpun paineilmahana 
- maalataan vanerinippu sivu kerrallaan edeten ylhäältä alaspäin 
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- aloitetaan maalaus yläkulmasta vaakasuorin, tasaisin vedoin pitäen 
ruiskua noin 20 cm:n etäisyydellä maalattavasta pinnasta 
- maalaamoita 2 ja 3 ei saa käyttää yhtäaikaisesti. Näiden ilmastointilaite 
valitaan käyttökytkimestä, jossa maalataan (sijaitsee maalaamo 2 seinällä) 
- verhot suljetaan maalauksen ajaksi (maalaamon verhon avaa maalari). 
Laadunvarmistustoimenpiteet 
- puhdistetaan suodattimet säännöllisin väliajoin 
- reunamaalattavan nipun suoruus tarkistetaan ennen maalausta 
- maalausjälki tarkastetaan silmämääräisesti, sen tulee peittää sahausjälki 
ja sen on oltava tasainen 
- tuotestandardeissa on reunamaalaukseen liittyviä lisäohjeita, jotka 
edellyttävät useampaa maalikerrosta, esim. PERI. 
Ympäristöasiat 
- maalinen vesi kerätään tynnyriin ja trukki vie tynnyrin jäteasemalle 
- maalisäiliön rikkoutuessa estetään lisävuodot lattialle ja valunut maali 
imeytetään välittömästi puruun ja maalinen jäte toimitetaan tynnyrissä 
jäteasemalle 
- koneiden öljyvuodot pyritään estämään ennakkohuollolla ja säännöllisellä 
tarkkailulla 
- mahdollisissa vuototapauksissa estetään lisävahingot ja vuotoöljyt 
imeytytettämällä heti puruun siltä osin, kuin ne eivät ole menneet valuma-
altaisiin 
- imeytetyt öljyt käsitellään Koskisen Oy:n jäteohjeen mukaisesti. 
Maalaamoiden puhtaanapito 
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- pinnoitustehtaan maalaamot 1,2 ja 3 puhdistetaan viikon välein 
viikkosiivouksen yhteydessä 
- lattialta kertyvä siivousjäte siivotaan normaalisti kaatopaikkalavalle 
- tyhjät maalipurkit hävitetään jätehuolto-ohjeen mukaisesti 
- maalauslaitteet laitetaan likoon ämpäriin ja puhdistetaan. Ruiskun osia ei 
saa liottaa pitkiä aikoja korroosiovaikutusten takia. Tämä hoidetaan 
yleensä ilta- tai yövuorossa 
- ison ja pienen maalaamoiden seinä pahvit vaihdetaan neljän viikon 
välein yövuorossa.  
Viikkosiivous maalaamo 1 (Linjamaalaamo) 
- puhdistetaan ruisku ja pumppu 
- puhdistetaan kuljetinketjut maalista tarvittaessa 
- vaihdetaan pahvit maalaamon lattialta 
- puhdistetaan poistoilma-aukot 
- vaihdetaan poistoilmakanavan suodatinmatot (suodatinmattoa on 
keskusvarastolla varastotuotteena, jota otettaessa täytetään varastosta 
ottolappu) 
- puhalletaan seinien muoveihin kertynyt maali pois paineilmalla. 
Viikkosiivous maalaamot 2 ja 3 (Lattiamaalaamot) 
- vaihdetaan pahvit maalaamon lattialta 
- puhdistetaan poistoilma-aukot 
- vaihdetaan poistoilmakanavan suodatinmatot (suodatinmattoa 
oneskusvarastolla varastotuotteena, jota otettaessa täytetään varastosta 
ottolappu) 
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- lattia höylätään puhtaaksi maalista terällä, jota käytetään trukilla. Maalari 
sopii trukkikuskin kanssa lattian höyläyksen 
- reunamaalarit huoltavat ja puhdistavat ruiskut, letkut ja pumput sekä 
huolehtivat tarvittavien varaosien tilauksesta. Isompien 
korjaustoimenpiteiden yhteydessä maalari ottaa yhteyttä osaston 
kunnossapitoon.  
Huoltoseisakin aikana tehtävät siivoukset 
Linjamaalaamo: 
- vaihdetaan pahvit maalaamon lattialta 
- puhdistetaan ketjukuljettimet 
- siivotaan imukanavien ritilät maalipölystä 
- imukanavien vaneriset suojat uusitaan. Myös suodatinkangas vaihdetaan 
- seinillä olevat muovit vaihdetaan 
- valaisimien suojamuovit vaihdetaan ja tarpeen mukaan pestään 
valaisimet 
- maalausletkut puhdistetaan kuumalla vedellä. Myös jakoasema 
puhdistetaan kuivuneista maaleista. Letkut kuoritaan mattoveitsellä 
maalista 
- ruiskut ja pumput puhdistetaan normaalin viikkohuollon mukaisesti 
Lattiamaalaamot: 
- vaihdetaan pahvit maalaamon lattialta ja seiniltä. Tarpeen mukaan myös 
katossa olevat pahvit vaihdetaan 
- seinien suojamuovit vaihdetaan 
- valaisimien suojamuovit vaihdetaan ja tarpeen mukaan pestään 
valaisimet 
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- imukanavien vaneriset suojat uusitaan. Myös suodatinkangas vaihdetaan 
- siivotaan imukanavien ritilät maalipölystä 
- maalausletkut puhdistetaan kuumalla vedellä. Myös jakoasema 
puhdistetaan kuivuneista maaleista. Letkut kuoritaan mattoveitsellä 
maalista 
- ruiskut ja pumput puhdistetaan normaalin viikkohuollon mukaisesti  
- maalaamoiden välitila tyhjennetään ja vaihdetaan pahvit ja vanerisuojat 
lattialle 
- maalivarasto järjestetään ja vajaita maalipönttöjä yhdistetään 
- siivouksien päätyttyä varmistetaan laitteiden toiminta.  
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9 OPERAATTORIT 
Tämä kyseinen työ käydään vielä läpi operaattoreiden kanssa. 
Tapahtuman tarkoitus on määritellä työnjako siten, että kaikki tekevät 
velvollisuutensa. Tilaisuuteen osallistuvat myös esimies, 
tuotannonsuunnittelija ja laadunvalvonnasta vastaava henkilö. 
Operaattoreita opastetaan työn tekemisessä ja käydään läpi 
reunamaalauksen reklamaatioita ja siitä, miten niiltä vältytään 
tulevaisuudessa. Painotetaan, että nämä ohjeet koskevat kaikkia 
reunamaalauksessa työskenteleviä henkilöitä. Laiminlyöntejä on ollut 
ainakin siivouksissa ja maalaustarvikkeiden tilaamisessa.  
Tilaisuuden jälkeen työohjeet tulostetaan työpisteelle nähtäväksi. 
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10 KEHITYSEHDOTUKSET 
Keskiviikkoisin on Homag-reunasahan ja linjalajittelun huolto- ja 
siivouspäivä, joten myös linjamaalaamon kuljetinketjuja putsattaisiin silloin. 
Silloin huoltoseisakilla ei olisi niin raskasta siivota linjamaalaamoa.  
Reunamaalauksessa on tilanteita, että maalattavaa ei ole, joten 
operaattoreita voitaisiin opastaa käyttämään linjalajittelun purkupäätä. 
Tällöin lajittelija voisi keskittyä lajitteluun ja maalari ottaisi valmiin nipun 
pois purkuhäkistä. Tuotanto olisi nopeampaa, urakka nousisi ja saataisiin 
mahdollisimman suuri hyöty irti operaattoreista. 
Reunamaalaamoon voisi laatia suoritetaulukon, johon operaattori kirjaisi 
eri huolto- ja siivoustyöt. Näin pystyttäisiin seuraamaan mahdollisia 
laiminlyöntejä. 
Linjamaalaamossa voisi maalata vain ruskealla ja mustalla maalilla. Näin 
ollen toisen jätevesikontin voisi käytännössä poistaa kokonaan käytöstä. 
Mahdolliset huuhteluvedet voisi laskea tyhjään maalipönttöön. 
Linjamaalaamon jätevesikontti vie turhan paljon tilaa ja, se alkaa 
haisemaan, kun sitä on turha tyhjätä vajaana.  
Olisiko mahdollista, että linjamaalaamon läheisyyteen saisi oman 
vesihanan puhdistamista varten. Nykyään huuhteluvesi joudutaan 
kantamaan maalipöntössä ja kulkemaan useiden rappusten ja muiden 
tasoerojen yli. Tämä lisää tapaturmariskiä.  
Linjamaalaamon toinen kuljetinketju (ketjukuljetin 2) pysähtyy liian 
nopeasti. Nippua siirtäessä maalaamoon kuljetin pysähtyy siten, että 
nipussa olevat levyt jatkavat matkaa. Nämä täytyy suoristaa nuijalla. 
Kuljetinta voitaisiin säätää (jos mahdollista) pysähtymään pehmeämmin.  
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11 YHTEENVETO 
Vanerin reunamaalauksen työohjeiden päivittäminen vaikuttaa työnlaatuun 
siten, että kun laitteet toimivat oikein, niin saadaan haluttu lopputulos. 
Laitteiden ollessa tukkoisia maalikerros ei ole tasainen ja saattaa liimata 
levyjä toisiinsa kiinni.  
Edeltävä työvaihe on tärkeä maalauksen kannalta. Jos nippu on 
epätasainen, niin maalaus hankaloituu ja operaattori joutuu suoristamaan 
nipun itse. Tämä on ylimääräistä työtä, joka voidaan välttää. Sahojen 
pinontalaitteet ovat tärkeässä roolissa. Myös trukkiliikenne vaikuttaa 
nippujen suoruuteen.  
Ennen tätä opinnäytetyötä ohjeissa ei ollut selvää ohjetta siitä, kuka hoitaa 
siivouksia ja huoltoja missäkin vuorossa. Ohjeet ovat olleet vain suullisia ja 
täten jääneet usein noudattamatta. Päivitetyissä ohjeissa ohjeistetaan 
operaattoreita huoltamaan ruiskuja ilta- ja yövuoroissa, koska aamuvuorot 
ovat joskus jopa todella kiireisiä. Linjamaalaamo siivotaan viikonloppuisin, 
ja laitteet pitää huoltaa lauantaina, koska Homag-saha on toiminnassa 
kokoaikaisesti ja sahurit maalaavat itse, jos on tarve. Eli siivoukset ja 
huollot kuuluvat maalareille. 
Toimintatapoja kehittämällä ja seuraamalla voidaan välttyä mahdollisilta 
reklamaatioilta, koska suurin osa reklamaatioista olisi voinut välttää.  
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LIITTEET 
LIITE 1 TEKNOS JRM KÄYTTÖTURVATIEDOTE 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
LIITE 2 KOSKISEN OY:N REUNAMAALAAMON RUISKUJEN JA 
PUMPPUJEN SUODATTIMIEN VIIKKOHUOLTO-OHJE 
 
- huuhdellaan pumppu kuumalla vedellä eli päästetään ruiskusta vesi läpi 
- suljetaan paineilmaventtiilit ja poistetaan paineet laitteen sisältä 
- erotetaan ruisku letkusta ja laitetaan letkun pää kuumaan veteen 
likoamaan 
- puretaan ruisku osiin ja laitetaan kuumaan veteen likoamaan enintään 10 
minuutin ajaksi 
- erotetaan suodatin pumpun kyljestä  
- puretaan suodatin osiin (tarvittaessa vaihdetaan suodatin uuteen) ja 
laitetaan veteen likoamaan enintään 10 minuutin ajaksi 
- putsataan maaliset osat harjalla ja huuhdellaan vedellä 
- kasataan ruisku ja suodatin 
- kiinnitetään ruisku ja suodatin paikoilleen 
- varmistetaan laitteiden toiminta ja tarkistetaan mahdolliset vuodot. 
 
